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Abstract of DE10149157 

The method of making a gas distribution tube 
(1) for a motor vehicle airbag involves 
stamping out a flat metal blank which is then 
shaped into a u-section profile. The U-shaped 
cross section is then bent over to form circular 
section tube with a gap which is then closed by 
welding. Exit openings (13) are formed in the 
tube walls to define separating planes for the 
layout. 
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@ Verfahren zur Herstellung eines Metallrohres 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Metallrohres, das mindestens eine Querschnittsande- 
rung aufweist. Der Rohrmantel wird als ebene Metallpla- 
tine ausgestanzt, deren Aufcenkontur der Abwicklung des 
Rohres entspricht. Die ebene Metallplatine wird dann zu 
einem Profil mit einem U-fdrmigen Querschnitt umge- 
formt Das U-formige Profil wird zu einem rohrformigen 
Halbzeug verpresst, welches einen noch offenen Langs- 
schlitz aufweist. Der Langsschlitz, der sich ohne Unterbre- 
chung mit einer im Wesentlichen konstanten Spaltbreite 
uber die gesamte Rohrlange erstreckt, wird schlieBlich 
verschweiBt. 
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Beschreibung chen Verlauf und die Kontur des Werkstuckes nachfahrt und 

die Langsnaht verschweiBt. 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- [0008] Das erfindungsgemaBe Verfahren ist ferner geeig- 

lung eines Metallrohres, das mindestens eine Querschnitts- net, um ein Rohr mit fest integrierten Funktionselementen 

anderung aufweist. Das Rohr kann gemaB einer weiteren 5 herzustellen. Funktionselemente konnen Stromungsblen- 

Ausgestaltung Funktionselemente, z. B. Filtereinsatze, Stro- den, Filterelemente, statische Mischer und ahnliche Bauteile 

mungsblenden und dergleichen enthalten. sein. Im Zuge der Urnformung der Metallplatine werden 

[0002] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Funktionselemente eingelegt, die nach der Fertigstellung 

Herstellungsverfahren anzugeben, mit dem ein Rohr, wel- des Rohres durch das Wandprofil formschlussig fixiert sind. 

ches Querschnittsanderungen aufweist, in einem Stuck ge- io An den Langsseiten der ebenen Metallplatine sind Vor- 

fertigt werden kann. Dabei soil auch die Fertigung von Ron- spriinge angeformt, die nach der Urnformung zu einem rohr- 

ren moglich sein, in denen Funktionselemente fest integriert formigen Halbzeug einen Ringraum zur Aufnahme des 

sind. Funktionselementes bilden. Falls erforderlich, kann die den 

[0003] Gegenstand der Erfindung und Losung dieser Auf- Ringraum bildende Kontur mit auBeren Formwerkzeugen 

gabe ist ein Verfahren zur Herstellung eines Metallrohres, 15 nachgearbeitet werden. GemaB einer bevorzugten Ausfuh- 

das mindestens eine Querschnittsanderung aufweist, wobei rung der Erfindung sind an den Langsseiten der Metallpla- 

der Rohrmantel als ebene Metallplatine ausgestanzt wird, tine Vorspriinge angeformt, die nach der Urnformung zu ei- 

deren AuBenkontur der Abwicklung des Rohres entspricht, nem rohrformigen Halbzeug eine sickenformige Rohrerwei- 

die ebene Metallplatine zu einem Profil mit einem U-formi- terung zur Aufnahme einer Scheibe bilden. Diese Rohrer- 

gen Querschnitt umgeformt wird, 20 weiterung wird mit Formwerkzeugen zu einem Kragen ver- 

das U-formige Profil zu einem rohrformigen Halbzeug ver- presst, in dem die zugeordnete Scheibe formschlussig fixiert 

presst wird, welches einen noch offenen Langsschlitz auf- ist. 

weist und [0009] Eine weitere Ausgestaltung des erfindung sgema- 

der Langsschlitz, der sich ohne Unterbrechung mit einer im Ben Verfahrens sieht vor, dass ein zwischen zwei Stiitzschei- 

Wesentlichen konstanten Spaltbreite uber die gesamte Rohr- 25 ben angeordneter Stromungseinsatz im Zuge der Umfor- 

lange erstreckt, verschweiBt wird. mung in das Profil eingelegt wird und dass die Stiitzscheiben 

[0004] Der Langsschlitz des rohrformigen Halbzeuges formschlussig in Sicken fixiert werden, die im Zuge der 

kann zur Ausrichtung des Werkstuckes in einer Langs- Umfonnung der Metallplatine gebildet und durch Form- 

schweiBmaschine bzw. zur Ausrichtung des SchweiBwerk- werkzeuge nachgearbeitet werden. 

zeuges an dem Werkstuck benutzt werden. Die miteinander 30 [0010] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer le- 

zu verbindenden Enden des Mantels werden zusammenge- diglich ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung 

druckt und verschweiBt. erlautert. Es zeigen schematisch: 

[0005] Die Metallplatine weist Abschnitte unterschiedli- [0011] Fig. 1 ein erfindungsgemaB hergestelltes Metall- 

cher Breite auf, die durch stetige Ubergangsabschnitte ver- rohr in einer Seitenansicht, 

bunden sind. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrung der Er- 35 [0012] Fig. 2 eine Metallplatine zur Herstellung des in 

findung wird die Metallplatine in einer Breite ausgestanzt, Fig. 1 dargestellten Rohres, 

die dem mit der Zahi % multiplizierten AuBendurchmesser [0013] Fig. 3 eine erste Urnformung der in Fig. 2 darge- 

des Rohres entspricht. Da bei der Bemessung der Platinen- stellten Metallplatine in ein U-formiges Profil, 

breite der AuBendurchmesser des zu fertigenden Rohres und [0014] Fig. 4 ein zweiter Umforrnschritt zur Herstellung 

nicht die neutrale Phase im Rohrmantel zugrundegelegt 40 eines rohrformigen Halbzeuges aus dem in Fig. 3 dargestell- 

wird, ergibt sich ein geringfiigiges UbermaB, das bei der an- ten Zwischenerzeugnis, 

schlieBenden SchweiBung der Rohrlangsnaht vorteilhaft ist [0015] Fig. 5 ein nach dem erfindungsgemaBen Verfahren 

und dazu beitragt, dass fehlerfreie Langsnahte entstehen. hergestelltes Metallrohr mit integrierten Funktionselemen- 

[0006] Zur Herstellung des rohrformigen Halbzeuges ten. 

konnen als Halbschalen ausgebildete Pressmatrizen verwen- 45 [0016] Das in Fig. 1 dargesteilte Rohr 1 weist Quer- 

det werden. Die Schenkelenden des U-fdrmigen Profils wer- schnittsanderungen, z. B. fur eine Anschlussmuffe 2 sowie 

den bei der Formgebung zweckmaBig durch ein Schwert in fur einen ringformigen Kragen 3 auf. 

einem den Langsschlitz bildenden Abstand gehalten. An [0017] Der Mantel fur das in Fig. 1 dargesteilte, Quer- 

dem Langsschlitz des rohrformigen Halbzeuges kann ein schnittsanderungen aufweisende Metallrohr wird als ebene 

SchweiBwerkzeug gefuhrt werden, das die Kontur des Roh- 50 Metallplatine 4 ausgestanzt. Die Metallplatine 4 ist in Fig. 2 

res nachfahrt und die Langsnaht des Rohres schweiBt. dargestellt. Ihre AuBenkontur entspricht der Abwicklung 

[0007] Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren konnen des Rohres 1. Die Breite der Metallplatine ergibt sich aus 

auch gekrurnmte Rohre auf sehr einfache Weise gefertigt dem mit der Zahi n multiplizierten AuBendurchmesser des 

werden. Dazu wird bei der Umfonnung der Metallplatine Rohres. Bezogen auf die in der Wandung des Mantels ver- 

und/oder bei der nachfolgenden Verpressung zu einem rohr- 55 laufende neutrale Phase resultiert ein geringfiigiges Uber- 

formigen Halbzeug zugleich eine das Werkstuck in Langs- maB, das die spatere, fehlerfreie LangsverschweiBung des 

richtung formende Biegeumforrnung vorgenommen. Hier- Rohres fbrdert. 

bei erhalt das Werkstuck einen an die Anwendung angepass- [0018] In einem ersten, in Fig. 3 dargestellten Umform- 

ten raumlichen Verlauf, bevor der Langsschlitz des rohrfdr- schritt wird die Metallplatine 4 zu einem Profil 5 mit einem 

migen Halbzeuges verschweiBt wird. Vorzugsweise wird die 60 U-fdrmigen Querschnitt umgeformt. AnschlieBend wird das 

Metallplatine durch Biegen im Gesenk oder Rollbiegen zu U-fbrmige Profil 5 zwischen zwei als Halbschalen ausgebil- 

einem im Querschnitt U-fdrmigen Werkstuck umgeformt, deten Matrizen 6, 6' einer Presse eingesetzt und zu einem 

das in Langsrichtung gekriimmt ist und anschlieBend unter rohrformigen Halbzeug 7 verpresst, das einen dem Rohr 1 

Verwendung von Matrizen, deren formgebende Aufnahme- entsprechenden Querschnitts verlauf und einen noch offenen 

raum an die Form des Werkstuckes angepasst ist, rohrformig 65 Langsschlitz aufweist. Der Fig. 4 entnimmt man, dass die 

verpresst wird. AnschlieBend wird an dem Langsschlitz des Schenkelenden des U-formigen Profils bei dieser Formge- 

rohrformigen Halbzeuges ein von einem SchweiBautomaten bung durch eine in die Matrize 6 eingesetztes Schwert 8 in 

gesteuertes SchweiBwerkzeug gefuhrt, welches den raurnli- einem den Langsschlitz bildenden Abstand gehalten wer- 
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den, 

[0019] Der Langsschlitz des rohrformigen Halbzeuges 
wird anschlieBend, vorzugsweise durch LaserschweiBen, 
verschweiBt, Dabei kann das SchweiBwerkzeug an dem 
Langsschlitz gefiihrt werden. 5 
[0020] Das in Fig, 1 dargestellte, gerade Rohr kann einen 
durch Biegen an die Anwendung angepassten vorgegebenen 
raumlichen Verlauf erhalten. Es besteht die Moglichkeit, 
dass bei der Umformung der Metallplatine 4 und/oder bei 
der nachfolgenden Verpressung zu einem rohrformigen 10 
Halbzeug 7 zugleich eine das Werkstuck in Langsrichtung 
formende Biegeumformung erfolgt. Dadurch erhalt das 
Werkstuck einen an die Anwendung angepassten raumli- 
chen Verlauf, bevor der Langsschlitz des rohrformigen 
Halbzeuges 7 verschweiBt wird. Vorzugsweise wird die Me- 15 
tallplatine 4 durch Biegen im Gesenk oder Rollbiegen zu ei- 
nem im Querschnitt U-formigen Werkstuck umgeformt, das 
in Langsrichtung gekrummt ist und anschlieBend unter Ver- 
wendung von Matrizen, deren formgebender Aufnahme- 
raum an die Form des Werkstiickes angepasst ist, rohrformig 20 
verpresst wird. Ein von einem SchweiBautomaten gesteuer- 
tes SchweiBwerkzeug fahrt den raumlichen Verlauf und die 
Kontur des Werkstiickes nach und verschweiBt die Langs- 
naht. 

[0021] Das Verfahren eignet sich auch zur Herstellung ei- 25 
nes Rohres, in das Funktionselemente 9 fest integriert sind. 
[0022] Bei einem in Fig, 5 dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiel ist als Funktionse lenient ein Stromungseinsatz 9, z. B. 
in Form eines statischen Mischers, innerhalb des Rohres 1 
angeordnet und zwischen Ringscheiben 10 fixiert. Die Ring- 30 
scheiben 10 sind formschliissig in mantelseitig eingeformte 
Kragen 11 des Rohres 1 eingepasst. Die Herstellung des 
Rohres 1 erfolgt in der vorstehend beschriebenen Weise, Zu- 
nachst wird eine ebene Metallplatte ausgestanzt, deren Au- 
Benkontur der Abwicklung des Rohres entspricht sowie Vor- 35 
spriinge fiir die Bildung von sickenforrnigen Rohrerweite- 
rungen aufweist. Die Ringscheiben 10 und der Stromungs- 
einsatz 9, z. B. ein statischer Mischer, werden im Zuge der 
Umformung der Metallplatine in das Profil eingelegt, das 
dann zu einem rohrformigen Halbzeug weiterverpresst wird. 40 
Die sickenforrnigen Rohrerweiterungen werden unter Ver- 
wendung von Formwerkzeugen nachgearbeitet, wobei die in 
Fig. 5 dargestellten Kragen gebildet werden. Die Ringschei- 
ben 10 sind in den Kragen 11 formschliissig fixiert und hal- 
ten den Stromungseinsatz 9. Vor oder nach der abschlieBen- 45 
den Umformung wird die Langsnaht des Rohres 1 ver- 
schweiBt. 

Patentanspruche 

50 

1. Verfahren zur Herstellung eines Metallrohres, das 
mindestens eine Querschnittsanderung aufweist, wobei 
der Rohrmantel als ebene Metallplatine ausgestanzt 
wird, deren AuBenkontur der Abwicklung des Rohres 
entspricht, 55 
die ebene Metallplatine von einem Profil mit einem U- 
formigen Querschnitt umgeformt wird, 

das U-forrnige Profil zu einem rohrformigen Halbzeug 
verpresst wird, welches einen • noch offenen Langs- 
schlitz aufweist, und 60 
der Langsschlitz, der sich ohne Unterbrechung mit ei- 
ner im Wesentlichen konstanten Spaltbreite iiber die 
gesamte Rohrlange erstreckt, verschweiBt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Metallplatine Abschnitte unterschiedli- 65 
cher Breite aufweist, die durch stetige Ubergangsab- 
schnitte verbunden sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
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zeichnet, dass die Metallplatine in einer Breite ausge- 
stanzt wird, die dem mit der Zahl n multiplizierten Au- 
Bendurchmesser des Rohres entspricht. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass zur Herstellung des rohr- 
formigen Halbzeuges als Halbschalen ausgebildete 
Pressmatrizen verwendet werden und dass die Schen- 
kelenden des U-fbrmigen Profils bei der Formgebung 
durch ein Schwert in einem den Langsschlitz bildenden 
Abstand gehalten werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass bei der Umformung der 
Metallplatine und/oder bei der nachfolgenden Verpres- 
sung zu einem rohrformigen Halbzeug zugleich eine 
das Werkstuck in Langsrichtung formende Biegeum- 
formung erfolgt und dadurch das Werkstuck einen an 
die Anwendung angepassten raumlichen Verlauf erhalt, 
bevor der Langsschlitz des rohrformigen Halbzeuges 
verschweiBt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Metallplatine durch Biegen im Gesenk 
oder Rollbiegen zu einem im Querschnitt U-fbrmigen 
Werkstuck umgeformt wird, das in Langsrichtung ge- 
krummt ist und anschlieBend unter Verwendung von 
Matrizen, deren formgebender Aufnahmeraum an die 
Form des Werkstiickes angepasst ist, rohrformig ver- 
presst wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass an dem Langsschlitz des 
rohrformigen Halbzeuges ein von einem SchweiBauto- 
maten gesteuertes SchweiBwerkzeug gefiihrt wird, 
welches den raumlichen Verlauf und die Kontur des 
Werkstiickes nachfahrt und die Langsnaht verschweiBt. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass im Zuge der Umformung 
der Metallplatine Funktionselemente eingelegt werden, 
die nach der Fertigstellung des Rohres durch das 
Wandprofil formschliissig fixiert sind. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass an den Langsseiten der Metallplatine Vor- 
spriinge angeformt sind, die nach der Umformung zu 
einem rohrformigen Halbzeug einen Ringraum zur 
Aufnahme eines Funktionselementes bilden, und dass 
die den Ringraum bildende Kontur mit auBeren Form- 
werkzeugen nachgearbeitet wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass an den Langsseiten der Metallpla- 
tine Vorspriinge angeformt sind, die nach der Umfor- 
mung zu einem rohrformigen Halbzeug eine sickenfor- 
mige Rohrerweiterung zur Aufnahme einer Scheibe 
bilden, und dass die Rohrerweiterung mit Formwerk- 
zeugen zu einem Kragen verpresst wird, in dem die 
Scheibe formschliissig fixiert ist. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein zwischen zwei Stiitz- 
scheiben angeordneter Stromungseinsatz im Zuge der 
Umformung in das Profil eingelegt wird und dass die 
Stutzscheiben formschliissig in Kragen fixiert werden, 
die im Zuge der Umformung der Metallplatine gebildet 
und durch Formwerkzeuge nachgearbeitet werden. 
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